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Die folgenden Angaben aiitd den vom 

@ Verfahren zur Herstellung von Druckzylindern 

(57) Die Erfindung betrifftein Verfahren zur Herstellung von 
Druckzylindern mit Bild- und Textbereichen, bei dem die 
zu druckende Information in Form von in einem Druckra- 
ster angeordneten Napfchen auf den Druckzyllnder (2) ge- 
bracht wird. In dom Zylinderlayout des Druckzylinders {2] 
wird eine Referenzmarke erzeugt, Silddatan (BD) und 
Textdaten (TD), welche die zu druckende Information der 
Bild- und Textbereiche reprasentieren, werden anhand 
des Zylinderlayouts voneinander gatrennt. Mit einem 
durch die Textdaten (TD) gesteuerten Laserkopf (10) eines 
Bearbeitungsgerates (11) wird eine Atzmaske (12) direkt 
auf dem Druckzylinder (2) erzeugt Die Textbereiche und 
die Referenzmarke werden durch die Atzmaske (12) in den 
Druckzylinder (2) geatzt. Der geatzte Druckzylinder (2) 
wird in eine Graviermaschine (18) geladen und mittelsder 
Referenzmarke eingephast, urn die Drehbewegung des 
Druckzylinders (2) mit der Gravurzu synchronisieren. An- 
schlielSend warden die Bildbereiche mit einem von den 
J Bilddaten (BD) gesteuerten Gravierorgan (16) passe rge- 
nau zu den geatzten Textbereichen (4) in den Druckzylin- 
der (2) graviert. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet der elektroni- 
schen Reproduktionstcchnik und betriffl ein Verfahren zur 
Herstellung von Druckzylindern fur den HefdrucL 5 

Bei der Herstellung eines Druckzylinders fur den Tief- 
druck wird die zu druckende Information in Form von in ei- 
nem Druckraster angeordneten Napfchen mit unterschiedli- 
chen geometriscben Abmessungen in den Druckzyiinder ge- 
atzt oder graviert. 10 

Im Fall einer Atzung wird auf dem Druckzyiinder zu- 
nachst eine Atzmaske hergestellt, Die Atzmaske kann auf 
konventionelle Art oder aber durch Direkteinwirkung eines 
Bearbeitungsstrahls auf eine auf den Druckzyiinder aufge- 
tragene Lackschicbt erzeugt werden. AnschlieBend erfolgt 15 
die Atzung der Napfchen in den Druckzyiinder mit einer 
Atzltisung. 

Im Fall einer Gravur schneidet ein durch ein Graviersteu- 
ersignal gcsteuertcs Gravicrorgan Napfchen in den Druck- 
zyiinder. Das Graviersteuersignal wird durch l)berlagerung 20 
eines periodischen Rastersignals zur Erzeugung des Druck- 
rasters mit einem Bildsignal gewonnen, welches entspre- 
chend der zu druckenden Information die geometrischen 
Abmessungen der gravierten Napfchen bestimmL 

Die zu druckende Information besteht oft aus Bildberei- 25 
chen (Halbtonbereichen) in Fonn von Bildem und aus Texl- 
bcreichen (Strichbereichen) in Form von Schrift oder Gra- 
phik. 

Die Praxis zeigt, daB im Druck Bildelemente durch gra- 
vierte Napfchen > Textelemente jedoch durch geatzte Napf- 30 
chen besser wiedergegeben werden. 

Eine optimale Druckwiedergabe von Bildelementen und 
Textelementen lieBe sich somit dadurch erreichen, daB bei 
der Herstellung eines Druckzylinders, der Bild- und Textele- 
mente enthalt, Gravur und Atzung miteinander kombiniert 35 
werden. 

Ein Herstellungsverfahren, bei dem Atzung und Gravur 
kombiniert sind, wird aufgrund verfahrenstechnischer Pro- 
bleme bisher kaum benutzt, da es mit den herkommlichen 
Prozessen und Geraten nur schwer gelingt, auf einem 40 
Druckzyiinder graviertc Bildbcrciche und geatzte Textberei- 
che mit hoher Genauigkeit zueinander zu positionieren. 

In der WO 99/33660 wird eine Graviermaschine fur 
Druckzyiinder vorgeschlagen, die sowohl ein Gravierorgan 
zur Gravur von Bildbereichen als auch ein Belichtungsorgan 45 
zur Erzeugung einer Atzmaske fur Textbereiche aufweist. 
Es werden dort aber keine MaBnahmen zum genauen Posi- 
tionieren von Bildbereichen und Textbereichen insbeson- 
dere fur den Fall angegeben, daB ein Druckzyiinder, der in 
der Graviennaschine ink einer Aly.maske versehen wurde, 50 
zur Atzung von Textbereichen aus der Graviermaschine aus- 
gebaut und zur anschlicBendcn Gravur von Bildbereichen 
wieder in die Druckmaschine geladen wird, AuBerdem wer- 
den kcinc Angaben zur Aufbereitung von Bilddaten und 
Textdaten gemacht, welche die in den Bild- und Textberei- 55 
chen zu druckende Information enthalten. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren zur 
Herstellung von Druckzylindern derart zu verbessem, daB 
Bildbereiche und/oder Textbereiche auf einem Druckzyiin- 
der unter Produktionsbedingungen mit optimaler Qualitat 60 
hergestellt und mit groBer (Jenauigkeit zueinander positio- 
niert werden. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 
oder 23 gelost. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen sind 65 
in den Unteranspriichen angegeben 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Fig. 1 bis 7 
naher erlautert. 



Es zeigen: 

Fig, 1 ein prinzipielles Ablaufschema zur Erlauterung des 
Verfahrens, 
Fig, 2 ein Zylinderlayout, 
Fig. 3 ein Druckzyiinder mit einer Atzmaske, 
Fig. 4 ein Druckzyiinder mit einem geatzten Textbereich, 
Fig, 5 ein Druckzyiinder mit gravierten Bildbereichen, 
Fig. 6 ein Blockschaltbild einer elektronischen Gravier- 
maschine und 

Fig, 7 eine graphische DarstelLung zur Erlauterung des 
Einphasens des Druckzylinders in der Graviennaschine. 

Fig. 1 zeigt ein prinzipielles Ablaufschema fur das erfin- 
dungsgemafk Verfahren zur Herstellung eines Druckzylin- 
ders, der Bild- und Textbereiche aufweist. Das erfindungs- 
gemafie Verfahren besteht aus den Verfahrensschritten [A] 
bis [I], die nachfolgend erlautert werden. 

In einem Verfahrensschritt [A] wird ein Zylinderlayout 

(1) eines Druckzylinders (2) gestaltet, der als zu druckende 
Information Bildbcrciche (3) in Form von Halbtonbildern 
und Textbereiche (4) in Form von Schrift und Graphik auf- 
weist, wobei z. B. die Bildbereiche (3) graviert und die Text- 
bereiche (4) geatzt werden sollen. 

Fig. 2 zeigt das Zylinderlayout (1) eines Druckzylinders 

(2) , in dem die Lage der Bild- und Textbereiche (3, 4) durch 
Positionskoordinaten (xp, y P ) in einem dem Zylinderlayout 

(1) zugcordncten Koordinatensystem festgelegt sind. In dem 
gezeigten Beispiel weist das Zylinderlayout (1) einen zu at- 
zenden Textbereich (4) auf, in den zwei zu gravierende Bild- 
bereichen (3) eingefugt sind, 

. Die Gestaltung des Zylinderlayouts (1) erfolgt in einer 
Workstation (5). Bilddaten BD und Textdaten TD, welche 
die in den Bild- und Textbereichen (3, 4) enthaltene Infor- 
mation reprasentieren, werden zur Bearbeitung aus einer 
Datenquelle (6) in die Workstation (5) geladen. Bilddaten 
BD und Textdaten TD liegen meistens als PostScript-Daten 
vor, wobei die Textdaten TD eine wesentlich hohere Auflo- 
sung als die Bilddaten BD haben. Ferner gehort zur Work- 
station (5) ein Kontrollmonitor (7), auf dem das Zylinder- 
layout (1) als Farbbild oder als Farbauszug einer wahlbaren 
Auszugsfarbe "Gelb\ "Magenta", "Cyan" oder "Schwarz" 
des Vierfarbendrucks und/odcr als Farbauszug einer wahl- 
baren Sonderfarbe "JT dargestellt werden kann. 

Das Zylinderlayout (1) wird von einem Bcdicner durch 
manuelles Positionieren der Bild- und Textbereiche (3, 4) 
mittels eines Cursors oder durch Eingabe von Positionsko- 
ordinaten (x n y P ) unter Sichtkontrolle an dem Kontrollmo- 
nitor (7) der Workstation (5) gestaltet. 

In einem Verfahrensschritt [B] markiert der Bediener mit 
dem Cursor in dem auf dem Kontrollmonitor (7) der Work- 
station (1) darges Lei lien Zylinderlayout (1) eine Referenz- 
marke (8) fur die spatere passergenaue Gravur der Bildbe- 
reiche (4) in einer Graviermaschine. 

In Fig. 2 ist eine Referenzmarke (8) mit den Positionsko- 
ordinaten (x PR , y PK ) dargestellt. 

Die Referenzmarke (8), die z. B. als PaBkreuz ausgebildet 
ist, markiert nach der tfbertragung auf den Druckzyiinder 

(2) in Form mindestens eines geatzten Napfchens sowohl 
die geometrische Lage der Bildbereiche (4) auf dem Druck- 
zyiinder (2) bezogen auf die Referenzmarke (8) als auch in 
einer Graviermaschine die jeweilige Umfangslage des rotie~ 
renden Druckzylinders (2) gegentiber einern Gravierorgan 
als ortsfesten Bezugspunkt. 

Die Lage der Referenzmarke (8) wird in zweekmaBiger 
Weise derart gewahlt, daB sie auf dem Druckzyiinder (2) au- 
Gerhalb der Nutzflache, beispielsweise an den seitlichen 
Randem des Druckzylinders (2), liegt Die Positionskoordi- 
naten (xpR, ypn) der Referenzmarke (8) und die Textdaten 
TD, welche die Referenzmarke (8) reprasentieren, werden 
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zusammen mit den Textdaten TD der Textbereiche (4) in der 
Workstation (5) gespeichert, 

In einem Verfahrensschritt [C] werden die Bilddaten BD 
und die Textdaten TD in der Workstation (5) anhand dcs Zy- 
linderlayouts (1) voneinander getrennt. 5 

Dazu markiert der Bediener mit dem Cursors am Kon- 
trollmonitor (7) der Workstation (5) die Textbereiche (4) 
und die Referenzmarke (8) in einem Farbauszug der Aus- 
zugsfarben "Gelb'\ "Magenta", "Cyan 11 oder "Schwarz" des 
Vierfarbendrucks oder in dem Farbauszug einer S onderfarbe to 
"S w und ordnet den Textdaten TD der markierten Textberei- 
che (4) und der Referenzmarke (8) eine von den Auszugsfar- 
ben und den Sonderfarben "S" unterscheidbare Maskenfarbe 
zu. Dann werden in der Workstation (5) automatisch die 
Bilddaten BD fur die einzelnen Farbausztige von den Text- 15 
daten 'ID anhand der Maskenfarbe voneinander getrennt 
und separat weiterverarbeitet. 

Zur Gestaltung des Zylinderlayouts (1), zur Markierung 
der Referenzmarke (8) und zur Datentrennung kann bei- 
spielsweise die Workstation HelioCom der Firma Hell 20 
Gravure Systems GmbH, Kiel, DE, verwendet werden. 

Tn einem Verfahrensschritt [D] werden die separierten, 
hochaufgelosten Textdaten TD in einem Raster-Image-Pro- 
zessor (9), kurz RIP genannt, nach einer wahlharen Raster- 
funktion, welche das Druckraster fur die Textelemente be- 25 
slimmt, in eine hoehaufgelosle Bitmap umgewandelt, deren 
einzelne Bits als Steuerdaten SD fiir ein Bearbeitungskopf 
(10) eines Bcarbcitungsgerates (11) verwendet werden. Die 
Erzeugung einer Bitmap ist beispielsweise in der US-A- 
4 499 489 naher beschrieben. 30 

In einem Verfahrensschritt EE] wird eine gerasterte Atz- 
maske (12), welche die zu atzenden Textbereiche (4) und die 
Referenzmarke (8) reprasentiert, mit dem durch die Steuer- 
daten SD gesteuerten Bearbeitungskopf (10) direkl in einer 
Lackschicht erzeugt, die zuvor auf die Mantelflache des 35 
Druckzylinders (2) oder auf Teile davon aufgetragen wurde. 
Vorzugsweise wird eine Atzmaske (12) fur den autotypi- 
schen Tiefdruck erstellt, bei dem die Flache der Napfchen 
entsprechend der zu druckenden Information variabel sind, 
wahrend die Napfchen unabhangig von der zu druckenden 40 
Information cine konstante Tlefe haben. 

Fig. 3 zeigt eine nach dem Layoutplan (1) hergestellte 
Atzmaske (12) auf dem Druckzylindcr (2). In der Atzmaske 
(12) sind diejenigen Maskenbereiche (12a), die den Bildbe- 
reichen (3) und den Randbereichen des Druckzylinders (2) 45 
entsprechen, vollstandig mit der Lackschicht abgedeckt, 
wahrend die partiell durchlassige Lackschicht in demjeni- 
gen Maskenhereich (12b), welcher dem Textbereich (4) und 
der Referenzmarke (8) entspricht, das Druckraster und die 
zu atzenden Information reprdsentiert. So 

Das Druckraster fiir die Textelemente kann durch die Ra- 
sterfunktion des Rasler-Imagc-Prozcssors (9) bezuglich Ra- 
sterweite und/oder Rasterwinkel in weiten Grenzen geandert 
werden, um die Textelemente mit optimaler Druckqualitat, 
d. h, fein strukturiert mit glatten Konturen ohne den storen- 55 
den "Sagezahneffekt", wiedergeben zu konnen. 

Als Bearbeitungskopf (10) wird vorzugsweise ein Laser- 
Bearbeitungskopf verwendet, der mindestens einen durch 
die Steuerdaten SD modulierbaren Laserstrahl zur Material- 
bearbeitung erzeugt. W 

Das Bcarbcitungsgcrat (11) ist praktisch wie eine elektro- 
nische Graviermaschine fiir Druckzyhnder aufgebaut, die 
anslclle eines Gravierorgans den Laser-Bearbeitungskopf 
(10) aufweisL Graviermaschine und Bearbeitungsger&t sind 
derart ausgeriistet, daB sie iiber dasselbe digitale Fontend 65 
ansteuerbar sind. 

Der mit der Lackschicht versehene Druckzylinder (2) 
wird in das Bearbeitungsgerat (11) geladen, dort gelagert 



und von einem Rotationsantrieb rotatorisch angetrieben, 
wahrend der Laser-Bearbeitungskopf (10) axial an dem ro- 
tierenden Druckzylinder (2) endang bewegt wird und die 
Atzmaske (12) pixel- und zeilcnweisc direkt in die Lack- 
schicht brennt. 

Anstelle der Direkterzeugung mit dem Bearbeitungsgerat 
(10) kann die Atzmaske (12) fur den autotypischen Tief- 
druck auch konventionell hergestellt werden. 

In einem Verfahrensschritt [F] wird der mit der Atzmaske 
(12) versehende Druckzyhnder (2) von dem Bearbeitungs- 
gerat. (11) iiber die Prozefistrecke (13) in eine Atzmaschine 
(14) getaden. In der Atzmaschine (14) werden die Textberei- 
che (4) und die Referenzmarke (8) in den Druckzylinder (2) 
geatzt, wobei die Atzmaske (12) nach der Atzung entfernt 
wird, 

Fig. 4 zeigt den Druckzylinder (2) nach dem Atzen und 
Entfernen der Atzmaschine (12). In den Druckzylindcr (2) 
wurden der Textbereich (4) und die Referenzmarke (8) ge- 
atzt, wahrend die Bildbcreichc (3) noch nicht graviert sind. 

Das Atzen erfolgt beispielsweise mit einer Atzlosung, die 
entsprechend der partiellen Durchlassigkeit oder Nicht- 
durchlassigkeit der Atzmaske (12) auf den Druckzylinder 
(2) einwirkt und die in dem Druckraster angeordneten Napf- 
chen atzL Es konnen aber auch andere Atzverfahren, bei- 
spielsweise eine Spruhatzung, zur Anwendung kommen. 

Einzelheiten Liber die Hcrstcllung von Atzmasken und 
uber die Atzverfahren konnen dem Buch Bernd Oilech: 
"Hefdruck - Grundlagen und Verfahrensschritte der modcr- 
nen Ttefdrucktechnik", Kap. 4.4 "Bildubertragung"; Poly- 
graph Verlag GmbH, Frankfurt am Main, 2. Auflage 1993 
entnommen werden. 

In einem Verfahrensschritt [G] wird aus den Bilddaten 
BD, die in der Workstation (5) von den Textdaten TD ge- 
trennt wurden, zunachst eine Contonemap in einem weite- 
ren Raster-Image-Prozessor (15) generiett 

Um die Genauigkeit bei der Herstellung der Bitmap und 
der Contonemap zu erhohen, wird in bevorzugter Weise der- 
selbe Raster-Image-Prozessor, zumindest aber Raster- 
Image-Prozessoren desselben Typs, verwendet. 

Die Grauwerte (Bytes) der Contonemap stetlen Quellen- 
daten QD mit einer von dem zu gravicrenden Druckraster 
unabhangigen, feinen Auflosung dar Aus den Quellendaten 
QD werden in einem dem Raster-Image-Prozessor (15) 
nachgeschalteten Rasterrechner (16) die Gravurdaten CD 
zur Ansteuerung eines Gravierorgans (17) einer elektroni- 
schen Graviermaschine (18) durch Interpolation berechnet. 
Die Interpolation erfolgt beispielsweise nach der DE-C- 
43 35 214. 

In einem Verfahrensschritt [H] wird der geatzte Druckzy- 
linder (2) von der Atzmaschine (14) Uber eine ProzeSsLrecke 

(19) in die Graviermaschine (17) geladen und auf die mitge- 
atzle Referenzmarke (8) eingephast, um die Ansteuerung 
des Gravierorgans (17) mil der Drehbewegung des Druck- 
zylinders (2) fiir eine passergenaue Gravur zu synchronisie- 
ren. 

In einem abschlieBenden Verfahrensschritt [I] werden in 
der Graviermaschine (18) nach der Einphasung die Bildbe- 
reiche (3) mit dem Gravierorgan (17) in die geatzten Textbe- 
reiche (4) nachgraviert Danach wird der fertige Druckzylin- 
der (2) beispielsweise einer Druckmaschine zugefuhrt. 

Fig- 6 zeigt ein prinzipielles Blockschaltbild der clcktro- 
nischen Graviermaschine (17) zur Gravur des Druckzylin- 
ders (2). Die Graviermaschine ist beispielsweise ein He- 
lioKlischograph der Firma Hell Gravure Systems GmbH, 
Kiel, DE, 

Der Druckzylinder (2) wird von einem Rotadonsantrieb 

(20) rotatorisch angetrieben. Das Gravierorgan (16), das 
beispielsweise als elektromagnetisches Gravieroigan mit ei- 
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nem Gravierstichel (21) als Schneidwerkzeug ausgebildet 
ist, befinden sich auf einem Gravierwagen (22), der mittels 
einer Spindel (23) durch einen Gravierwagenantrieb (24) in 
Achsrichtung des Druckzylinders (2) bewegbar ist. 

Der Gravierstichel (21) des Gravierorgans (16) schneidet 5 
Gravierlinie fur Gravierlinie in dem jeweiligen Druckraster 
angeordneten Napfchen in die Mantelflache des rotierenden 
Druckzylinders (2), wahrend sich der Gravierwagen (23) 
mit dem Gravierorgan (16) zur flachenhaften Gravur in Vor- 
schubrichtung (Achsrichtung) an dem Druckzylinder (2) id 
entlang bewegt, 

Der Gravierstichel (21) des Gravierorgans (16) wird 
durch ein Graviersteuersignal GS auf einer Leitung (25) ge- 
steuerl, Die Graviersteuersignal GS wird in einem Gravier- 
verstarker (26) aus der Uberlagerung eines periodischen Ra- 15 
stersignals R auf einer Leitung (27) mit einem Bildsignal B 
auf einer Lcitung (28) gebildet, welches die Tonwerte der zu 
gravierenden Napfchen zwischen "Licht" (WeiB) und 
"Tiefe" (Sehwarz) reprasenticrt, Wahrend das periodische 
Rastersignal R zur Erzeugung des Druckrasters eine vibrie- 20 
rende Hubbewegung des Gravierstichels (21) bewirkt, be- 
stimmen die Werte des Bildsignal s B entsprechend den zu 
gravierenden Tonwerten die jeweiligen geometrischen Ab- 
messungen der in die Mantelflache des Druckzylinders (2) 
gravierten Napfchen, 25 

Das Bildsignal B wird in einem D/A-Wandler (29) aus 
den Gravurdaten GD erzeugt, die aus dem in Fig. 1 darge- 
stclltcn Rasterrechner (15) aus den Qucllcndaten QD durch 
Interpolation gewonnen wurden, Die Gravurdaten GD sind 
in einem Gravurdatenspeicher (30) abgelegt, aus dem sie 30 
uber eine Datenleitung (31) Gravierlinie fiir Gravierlinie 
ausgelesen und dem D/A-Wandler (29) zugefuhrt werden. 

Die durch das Druckraster vorgegebenen Gravierorte fur 
die Napfchen sind durch Gravierkoordinaten (x G , y G ) eines 
dem Druckzylinder (2) zugeordneten Gravierkoordinatensy- 35 
stems definiert, dessen Abzisse in Achsrichtung und dessen 
Ordinate in Umfangsrichtung des Druckzylinders ausge- 
richtet sind. 

Ein mit dem Druckzylinder (2) mechanisch gekoppelter 
Positionsgeber (32) erzeugt die laufenden Gravierkoordina- 40 
ten y G und der Grdvierwagcnantrieb (24) die laufenden Gra- 
vierkoordinaten Xq. Der Positionsgeber (28) eizeugt auBer- 
dem einmal pro Umdrchung des Druckzylinders (2) bci- 
spielsweise durch Nullsetzen eines Koordinatenzahlers im 
Positionsgeber (32) bei der Gravierkoordinate y G = 0 einen 45 
umfangsmaBigen Gravierstartimpuls GSI. Der Gravierstart- 
impuls GSI wird in jeder Umdrehung zu dem Zeitpunkt er- 
zeugt, zu dem sich eine fiktive Nullmarke NM des Impuls- 
gebers (32) unter dem Gravierorgan (16) befindet. 

Die Gravierstarlimpulse GST und die aktuellen Gravier- 50 
koordinaten x G und y G werden fiber Leitungen (33, 34, 35) 
einem Graviersteuerwerk (36) zugefuhrt. In dem Steuer- 
werk (32) werden aus den Gravierkoordinaten xg und y G die 
Leseadressen xl und yL fur den Gravurdatenspeicher (30) 
auf einer Datenleitung (37), eine Lesetaktfolge T L auf einer 55 
Leitung (38) zum Auslesen der Gravurdaten GD aus dem 
Gravurdatenspeicher (30) und das Rastersignal R auf der 
Leitung (27) erzeugt 

Die Lesetaktfolge wird in jeder Gravierlinie durch den 
Gravierstartimpuls GSI gestartet, womit das Auslesen der 60 



Gravurdaten GD bei der Leseadresse 



= 0 und die Gravur 



des ersten Napfchens dieser Gravierlinie bei der Gravierko- 
ordinate X G - 0 beginnt. Der jeweils beim Erscheinen des 
Gravierstartimpulses GSI unter dem Gravierorgan (16) be- 
findlichen Zylinderpunkt bildet somit den urnfangsmaftigen 65 
Ist-Gravierstartpunkt GSP y in jeder Gravierlinie bei der Gra- 
vierkoordinate Y G s - 0. 

Nach dem Laden des Druckzylinders (2) in die Gravier- 



maschine (18) haben Referenzmarke (8) und umfangsmaBi- 
ger Soll-Gravierstartpunkt GSP y fiir die Gravur der Bildbe- 
reiche (3) normalerweise zunachst eine beliebigen Winkel- 
versatz A5 bezogen auf die Nullmarke NM des Posidonsge- 
bers (32), so dafl die umfangsmaBigen Soli- und Ist-Gravier- 
startpunkte GSPy nicht ubereinstimmem Aus diesem 
Grunde mufi der Druckzylinder (2) eingephast werden, in- 
dem der bestehende Winkelversatz AS derart kompensiert 
wird, daB sich der umfangsmaBige Soll-Gravierstartpunkt 
GSP y genau beim Erscheinen des Gravierstartimpulses GSI 
unter dem Gravierorgan (17) befindet. 

Dazu wird zunachst der bestehende Winkelversatz A§ als 
umfangsmaBige Lageabweichung Ay G zwischen der Refe- 
renzmarke (8) und der Spitze des Gravierstichels (21) des 
Gravierorgans (16) als hinsichtlich der Umfangslage des 
Druckzylinders (2) ortsfester Bezugspunkt gemessen und 
daraus unter Beriicksichttgung der bekannten Gravierkoor- 
dinate y GR der Referenzmarke (8) der Winkelversatz Ab : 
zwischen dem Soll-Gravierstartpunkt GSPy und der Gra- 
vierstichelspitze als Lageabweichung Ay* G ermittelt. 

AnschlieBend wir die Lageabweichung Ay* G kompen- 
siert 1 indem der Druckzylinder (2) um den Winkel Ao\ ma- 
nuell oder automatisch gedreht wird, bis der Soll-Gravier- 
startpunkt GSPy unter der Gravierstichelspitze tiegt, Auf- 
grund der Tatsache, daB sich der mit dem Druckzylinder (2) 
mechanisch gekoppelte Impulsgeber (32) um den Winkel- 
versatz A&i mitgedreht hat, zeigt der Positionsgeber (32) 
nach AbsehluB der Drehung die Gravierkoordinate y G = 
Ay* G an. Da die Gravierstartimpulse GSI immer dann er- 
zeugt werden sollen, wenn sich der Soll-Gravierstartpunkt 
GSPy unter der Gravierstichelspitze befindet, die Gravier- 
startimpulse GSI aber immer bei der Gravierkoordinate y GS 
= 0 erzeugt werden, muB der von dem Positionsgeber (32) 
angezeigte Betrag Ay* G "Null" gesetzt oder als Offset be- 
riicksichtigt werden, Dazu wird in dem Graviersteuerwerk 
(36) ein Rucksetzimpuls RSI erzeugt, der den Koordinaten- 
zahler in dem Positionsgeber (32) Uber die Leitung (39) 
riicksetzL 

In Fig, 7 wird die Einphasung des Druckzylinders (2) an- 
hand einer prin2ipiellen Querschnittsdarstellung noch ein- 
mal graphisch crlautert. Die Querschnittsdarstellung zeigt 
den Druckzylinders (2), den angekoppelten Positionsgeber 
(32) mit der Nullmarke NM und das Gravierorgan (16) mit 
dem Gravierstichel (21), 

Fig* 7a zeigt den Druckzylinder (2) nach dem Einbau in 
die Graviermaschine mit einem Winkelversatz A6 der Refe- 
renzmarke (8) und einem Winkelversatz A5i des Gravier- 
startpunktes GSP y gegenuber dem Gravierstichel (21) des 
Gravierorgans (16) als Bezugspunkt, wobei dem Winkelver- 
saLz ASi die koordinatenma^Gige Lageabweichung Ay* G ent- 
spricht. 

Fig. 7b zeigt den Druckzylinder (2) nach der Drehung um 
den Winkel A6i in Richtung des Uhrzeigers, In dieser Posi- 
don des Druckzylinders (2) liegt der umfangsmaBige Gra- 
vierstartpunkt GSP y genau unter dem Gravierstichel (21). 
Da sich die Nullmarke NM des mit dem Druckzylinder (2) 
angekoppelten Positionsgebers (32) ebenfalls um den Win- 
kel A&i gedreht hat, zeigt der Positionsgeber (32) in dieser 
Position als Gravierkoordinate y G die Lageabweichung 
Ay* G an, die "Null" gesetzt werden muB, damit der Positi- 
onsgeber (32) die Gravierkoordinate y G = 0 signalisierl, 
wenn sich der Gravierstartpunkt GSP y unter dem Graviersti- 
chel (21) befindet, 

Alternadv zur Drehung des Druckzylinders (2), kann die 
umfangsmaBige Lageabweichung Ay* G auch durch Zeitver- 
zogerung der Gravierstartimpulse GSI kompensiert werden. 
In diesem Fall wird die erforderliche Zeitverzogerung aus 
der umfangsmaBigen Lageabweichung Ay* G und der Um- 
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fangsgeschwindigkeit des Druckzylinders (2) berechnet, 

Neben dem Winkelversatz A5 kann auch ein durch das 
Laden des Druckzylinders (2) in die Druckmaschine (18) 
bedingler Axialvcrsatz Ax gegeniiber einer axialen Soil-Po- 
sition gemessen und kompensiert werden. 5 

Die Lageabweichungen Ax G und Ayo werden in vorteil- 
hafter Weise durch elektronische Auswertung eines mit ei- 
ner Videokamera aufgenommenen Videobildes eines Teils 
der Zylindermantelflache, weicher die Referenzmarke (8) 
enthalt, ermittelt. Falls die Gravierraaschine bereits mit et- to 
ner Videokamera und einer Bildauswerlungseinrichtung 
zum Ausmessen von bet einer Probegravur gravierten Pro- 
benapfchen ausgeriistet ist, konnen diese Komponenten in 
bevorzugter Weise gleichzeitig auch zur Ermittlung der La- 
geabweichungen verwendet werden, 15 

Ein Verfahren zum Ermitteln von Lageabweichungen und 
zum Einphascn eines Druckzylinders mit Hilfe einer Video- 
kamera ist in der nicht vorveroffentlichten Deutschen Pa- 
tcnlanmeldung P 198 41 6024 angegeben. 

In dem beschriebenen, bevorzugten Verfabrensablauf er- 20 
folgt zunachst die Atzung der Textbereiche und anschlie- 
Bend die Gravur der Bildbereiche; selbstverstandlich kon- 
nen Atzen und Gravur aber auch in umgekehrter Reihen- 
fotge durchgefuhrt werden, 

In dem beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel wird die 25 
Druckform dirckt auf den Druckzylinder aufgebrachL Alter- 
nate konnen zur Herstellung der Druckform auch Druck- 
platten verwendet werden, die auf einen Druckzylinder auf- 
gespannt sind. 

30 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Druckzylindern, bei 
dem 

- ein Bildbereiche (3) und Textbereiche (4) ent- 35 
haltenes Zylinderlayout (1) fur einen Druckzylin- 
der (2) erstellt wird, wobei die zu druckende In- 
formation der Bildbereiche (3) und Textbereiche 
(4) durch Bilddaten (BD) und Textdaten (TD) re- 
prasentiert wird, 40 

- die zu druckende Information der Bildbereiche 
(3) und Textbereiche (4) in Form von in einem 
Druckraster angeordneten Napfchen auf den 
Druckzylinder (2) gebracht wird und 

die Napfchen der Textbereiche (4) in den Druckzylin- 45 
der (2) geatzt und die Napfchen der Bildbereiche (3) in 
den Druckzylinder (2) graviert werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB 

- in dem Zylinderlayout (1) eine Referenzmarke 
(8) in Form von TextdaLen (TD) erzeugt wird, 50 
welche, auf den Druckzylinder (2) aufgebracht, 
die jcweilige unifangsmkBige Lage des Druckzy- 
linders (2) gegeniiber einem ortsfesten Bezugs- 
punkt definiert, 

- Bilddaten (BD) und Textdaten (TD) anhand des 55 
Zylinderlayouts (1) voneinander getrennt werden, 

- eine Atzmaske (12) in Abhangigkeit von den 
separierten Textdaten (TD) erzeugt wird, 

- die Napfchen der Textbereiche (4) und der Re- 
ferenzmarke (8) mittels der Atzmaske (12) in den 60 
Druckzylinder (2) geatzt werden, 

- der geatzte Druckzylinder (2) in eine Gravier- 
maschine (18) geladen und uiitteLs der geatzlen 
Referenzmarke (8) auf ein Gravierorgan (16) der 
Graviermaschine (18) als Bezugspunkt eingephast 65 
wird und 

- die Napfchen der Bildbereiche (3) mit dem in 
der in Abhangigkeit von den separierten Bildda- 



ten (BD) gesteuerten Gravierorgan (16) passeige- 
nau zu den geatzten Textbereichen (4) in den 
Druckzylinder (2) graviert werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Atzmaske (12) mit einem in Abhangigkeit 
von den separierten Textdaten (TD) der Textbereiche 
(4) und der Referenzmarke (8) gesteuerten Bearbei- 
tungskopfes (10) eines Bearbeitungsgerates (11) direkt 
auf dem Druckzylinder (2) erzeugt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Textdaten (TD) in einer hoheren Auf- 
losung als die Bilddaten (BD) vorliegem 

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Textdaten (TD) 
und die Bilddaten (BD) PostScript-Daten sind 

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 4 t dadurch gekennzeichnet, daB 

- die Textdaten (TD) in einem Raster-Image-Pro- 
zessor (9) in cine Bitmap hoher Auflosung umge- 
wandeit werden und 

- die Bits der Bitmap als Steuerdaten (SD) zur 
Ansteuerung des Bearbeitungskopfes (10) des Be- 
arbeitungsgerates (11) verwendet werden. 

6. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 5 T dadurch gekennzeichnet, daB 

- ein Lack auf den Druckzylinder (2) aufgetragen 
wird und 

- die Atzmaske (12) durch Beeinfiussung des 
Lacks mittels des Bearbeitungskopfes (10) er- 
zeugt wird. 

7. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 6 t dadurch gekennzeichnet, daB der Bearbeitungs- 
kopf (10) des Bearbeitungsgerates (11) ein Laser-Bear- 
beitungskopf ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net daB der Laser-Bearbeitungskopf (10) mindestens 
einen steuerbare Laserstrahl erzeugt. 

9. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Bilddaten (BD) 
in einem Raster-Image-Prozessor (15) in eine Contone- 
map umgewandclt werden, deren Grauwerte zur Erzeu- 
gung von Gravurdaten (GD) zur Ansteuerung des Gra- 
vierorgans (16) der Graviermaschine (18) verwendet 
werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB 

- die Grauwerte der Contonemap QuelLendaten 
(QD) mit einer von dem Druckraster unabhangi- 
gen Auflosung darstellen und 

- die Quellendalen (QD) durch Interpolation in 
die Gravurdaten (GD) des Druckrasters umge- 
rechnct werden. 

1L Verfahren nach Anspruch 5 und 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Erzeugung der Bitmap und der 
Contonemap derselbe Raster-Image-Prozessor (9, 15), 
zumindest Raster-Image-Prozessoren desselben Typs, 
verwendet werden. 

12. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB 

- die Textbereiche (4) und die Referenzmarke (8) 
in einem der Faibauszugc raarkicrt werden, 

- den markierten Textdaten (TD) eine von den 
Auszugsfarben abweichende Farbe zugeordnet 
wird und 

- die Trennung von Bilddaten (BD) und Textda- 
ten (TD) anhand der zugeordneten Farbe erfolgt. 

13. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB das ZyHnderlay- 
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out (1) des Druckzylinders (2) in einer Workstation (5) 
erstellt wird, 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die TYennung von Bilddaten (BD) und 
Textdaten (TD) in der zur Erstellung des Zylinderlay- 5 
outs (1) verwendelen Workstation (5) erfolgt, 

15. Verfahren nach mindestens einem der Ansprtlche 1 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dafi die Atzmaske (12) 
fiir den autotypischen Tiefdruck erstellt wird. 

16. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 io 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB zur Einphasung 
des in die Druckmaschine (18) geladenen Druckzylin- 
ders (2) 

- in jeder Umdrehung des Druckzylinders (2) ein 
Gravierstartimpuis (GSI) erzeugt wird, welcher 15 
einen umfangsmafiigen Gravierstartpunkt (GSP y ) 
auf dem Druckzylinder (2) markiert, 

- mit Hilfe der Referenzmarke (8) der umfangs- 
maBige Winkelversatz (A$i) zwisehcn dem gc- 
wiinschten umfangsmafiigen Gravierstartpunkt 20 
(GSPy) fur die Gravur der BiLdbereiche (3) und 
dem Gravierorgan (16) als Bezugspunkt festgc- 
stellt wird und 

- der festgestellte Winkelversatz (A80 kompen- 
siert wird, 25 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der umfangsmaBige Winkelversatz (A5i) 
vor der Gravur kompensiert wird, indem der Druckzy- 
linder (2) relativ gegeniiber dem Gravierorgan (16) um 
den festgestellten Winkelversatz (A80 gedreht wird, so 30 
daB sich bet der Gravur der gewtinschte umfangsmafii- 
gen Gravierstartpunkt (GSP y ) in jeder Umdrehung des 
Dmckzylinders (2) beim Erscheinen des Gravierstart- 
impulses (GSI) unter dem Gravierorgan (16) befindet. 

18. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB der umfangsmaBige Winkelversatz (A&0 
wahrend der Gravur kompensiert wird, indem der Gra- 
vierstartimpuis (GSI) in jeder Umdrehung des Druck- 
zylinders (2) um einen von dem festgestellten Winkel- 
versatz (Ac^) abhangigen Betrag zeitverzogert wird, so 40 
daB sich der gewtinschte umfangsmafiigen Gravier- 
startpunkt (GSP y ) in jeder Umdrehung des Druckzylin- 
ders (2) bcim Erscheinen des Gravierstartimpulses 
(GSI) unter dem Gravierorgan (16) befindet. 

19. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 45 
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB 

- nach dem Laden des Druckzylinders (2) in die 
Graviermaschine (18) ein eventuell vorhandener 
Axialversatz (Axe) des Druckzylinders (2) gegen- 
iiber einer axialen Sollposition festgeslellt wird 50 
und 

- der festgestellte Axialversatz (Ax<j) kompen- 
siert wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der festgestellte Axialversatz (Axq) kom- 55 
pensiert wird, indem das Gravierorgan (16) um den 
Axialversatz (Axg) aus der axialen Sollposition auf ei- 
nen axialen Vorschubstartpunkt verschoben wird. 

21 . Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 

16 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB ein bestehen- 60 
der Winkelversatz (A6) und/oder Axialversatz (Ax G ) 
durch Auswertung eines mit einer Videokamera aufge- 
nommenen Videobildes eines mindestens die Refe- 
renzmarke (8) umfassenden Bereichs des Druckzylin- 
ders (2) ermittelt wird. 65 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Winkelversatz (AS) und/oder Axial- 
versatz (Ax G ) mit einer Videokamera festgestellt wird, 



die gleichzeitig zur Aufhahme von bei einer Probegra- 

vur gravierten Napfchen verwendet wird, 

23 . Verfahren zur Herstellung von Druckzylindem, bei 

dem 

- ein Bildbereiche (3) und Textbereiche (4) ent- 
haltenes Zylinderlayout (1) fiir einen Druckzylin- 
der (2) erstellt wird, wobei die zu druckende In- 
formation der Bildbereiche (3) und Textbereiche 
(4) durch Bilddaten (BD) und Textdaten (TD) re- 
prasentiert wird, 

- die zu druckende Information der Bildbereiche 
(3) und Textbereiche (4) in Form von in einem 
Druckraster angeordneten Napfchen auf den 
Druckzylinder (2) gebracht wird und 

die Napfchen der Textbereiche (4) in den Druckzylin- 
der (2) geatzt und die Napfchen der Bildbereiche (3) in 
den Druckzylinder (2) graviert wcrden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB 

- in dem Zylinderlayout (1) eine Referenzmarke 
(8) in Form von Bilddaten (BD) erzeugt wird, 
welche, auf den Druckzylinder (2) aufgebracht, 
die jeweilige umfangsmaBige Lage des Druckzy- 
linders (2) gegeniiber einem ortsfesten Bezugs- 
punkt definiert, 

- Bilddaten (BD) und Textdaten (TD) anhand des 
Zylindcrlayouts (1) voneinander getrennt werden, 

- der Druckzylinder (2) in eine Graviermaschine 
(18) geladen wird, 

- die Napfchen der Bildbereiche (3) und der Re- 
ferenzmarke (8) mit einem in Abhangigkeit von 
den separierten Bilddaten (BD) gesteuerten Gra- 
vierorgan (16) der Graviermaschine (18) in den 
Druckzylinder (2) graviert werden, 

- der gravierte Druckzylinder (2) in ein Bearbei- 
tungsgera"t (11) geladen und mittels der gravierten 
Referenzmarke (8) auf einen Bearbeitungskopf 
(10) des Bearbeitungsgerates (11) als Bezugs- 
punkt eingephast wird, 

- eine Atzmaske (12) mit dem in Abhangigkeit 
von den separierten Textdaten (TD) der Textberei- 
che (4) gesteuerten Bearbeitungskopf (10) des Be- 
arbeitungsgerates (11) passergenau zu den gra- 
vierten Bildbereichen (3) direkt auf dem Druckzy- 
linder (2) erzeugt wird und 

- die Napfchen der Textbereiche (4) mittels der 
Atzmaske (12) in den Druckzylinder (2) passerge- 
nau zu den gravierten Bildbereichen (3) geatzt 
werden. 
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